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INTERNATIONALER VORLAUFJGER 

PRUFUNGSBERICHT Internationales Aktenzeichen PC77DE 0303293 

I. Grundlage des Berichts 

1. Hinsichtlich der Bestandteile der internationalen Anmeldunq (Ersatzblatter die dem Anm 0 iH aamt „. t ■ 
Aufforderung nach Artikel 14 hin vorgelegt warden, gelten lm SSt^ffil 8 " 9 
e,ngere,chr and sind inm nicht beigefugt, wei, sie kline AndemngTeZha^ 16 un d %%)) -. 

Beschreibung, Seiten 

2 > 3 > 5 " 8 in der ursprGnglich eingereichten Fassung 

1 ' 4 * 4a eingegangen am 07.1 0.2004 mit Schreiben vom 06.1 0.2004 

Anspruche, Nr. 

1 " 7 eingegangen am 07.1 0.2004 mit Schreiben vom 06.1 0.2004 

Zeichnungen, Blatter 

1y2 " 2/2 in der ursprunglich eingereichten Fassung 

2. Hinsichtlich der Sprache: Alle vorstehend genannten Bestandteile standen der Behord^ in ri Pr c?n ra ^h Q * . 

n ?nL S h P R% h el o5T 9,ZUnB ' * "* d ' e ZWe ° ke der lntemai °"al8n Recherche eingereicht werden 1st 

D dee Ver6ffentlichungssprache der Internationalen Anmeldung (nach Regel 46 3(b)) 

° Sa^^SSSH^SSr" ** ,ntemataate " «*■»•» -gereich, 

3. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten NucOeotid- unri/oH^r A m in« e s,.^ 
■nternationale vorlaufige Prufung auf der Grundla'ge des S?quenz£^ ,St d ' 6 

□ in der internationalen Anmeldung in schriftlicher Form enthalten ist. 

□ zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behdrde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ Die Erklarung, daB das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 
Offenbarungsgehalt der .nternationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt ^u^^rtTvo^eleol 

° 2SSS^^ erfassten ,nformationen dem *°™™«» 

4. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 



Formblatt PCT/IPEA/409 fJanuar 2004) 
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5. □ Dieser Bericht 1st ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden da diese aus d^n 

angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den OffenbamngsgS in de^ u K?unanch 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 'y*genau in aer ursprunglich 

tefzM^ ^ SOlChe Anderu "9 en ^ha/ten t ist unter Punkt 1 hinzuweisen; sie sind diesem Bericht 

6. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 

V. Begriindete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheft, der erfinderischen Tatmteit ..nrf nor 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stiitzung diese^S 

1. Feststellung 

Neuheit(N) j a: Anspruche 1-7 

, Nein: Anspruche 

Erfmderische Tatigkeit (IS) Ja: Anspruche 1 -7 

^ , B Nein: Anspruche 

Gewerbliche Anwendbarkeit (IA) Ja: Anspruche: 1-7 



Nein: Anspruche: 



2. Unterlagen und Erklarungen: 
siehe Beiblatt 
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V. Begrundete Feststellung 



Unter der Annahme, die unten aufgefuhrten Klarheitsmangel (siehe Punkt V.4) werden 
behoben, konnte der Gegenstand des unabhangigen Anspruches 1, und auch der 
abhangigen Anspriiche 2 bis 7 ais neu, erfinderisch und gewerblich anwendbar im Sinne 
von Artikel 33(2)(3)(4) PCT betrachtet werden. 



V.1 Stand der Technik 



Es wird auf das, als nachstliegender Stand der Technik betrachtete Dokument US 
4448430 A (D1) verwiesen. Zusatzlich wird auch das Dokument EP 0586073 A (D5) aus 
dem Recherchenbericht angegeben. 

Die beanspruchte Erfindung unterscheidet sich vom nachstliegenden Stand der Technik 
•m wesentlichen dadurch, daB bei der Erfindung die langsverlaufende Verstarkung eines 
D.chtunghohlprofiles bei laufender Extrusion des Profiles unter Veranderung des 
Extrus.onsspa!tes angeformt wird. In D1 wird dagegen keine Spaltveranderung wahrend 
der Extrusion offenbart. 

V.2 Technische Aufgabe 

Es soli das Herstellungsverfahren eines Dichtungsstrangs mit als Hohlkammerprofil 
ausgebildetem Dichtungsprof il derart weitergebildet werden, daB es sich mit, auch uber die 
Krummungsbereiche, gleichbleibender Formstabilitat mit geringen Aufwand herstellen laBt. 

V.3 Losung der Aufgabe 

Die genannte Aufgabe wird in der Erfindung dadurch gelost, daB der Querschnitt des 
Extrus.onsspaltes wahrend der Herstellung des Dichtungsstranges verandert wird, urn so 
e,ne nicht durchgehende Verstarkung am Hohlprofil des Stranges anzuformen. Damit kann 
die Verstarkung mit geringen Aufwand gezielt an den Bereichen des Hohlprofiles 
vorgesehen werden, wo eine starke Kriimmung bei der Montage des Dichtungsstranges 
zu erwarten ist. 
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Dokument D1 offenbart ein Dichtungsstrang gleicher Art, bei dem an den 
Kriimmungsbereichen ebenfalls Verstarkungen vorgesehen werden. Dieser 
Dichtungsstrang kann auch einstuckig extrudiert werden, wobei dann die Verstarkungen 
durchgehend vorgesehen sein konnen. Eine genauere Angabe daruber, wie eine nicht 
kontinuierliche Extrusion der Verstarkungen aussehen wurde, wird im Dokument nicht 
offenbart, und sie kann vom Fachmann auch nicht als offensichtlich betrachtet werden. 

Damit wird die beschriebene Aufgabe durch die, aus dem Stand der Technik nicht 
bekannte Kombination der Merkmale im unabhangigen Anspruch 1 gelost. 

V.4 Klarheit 

Die Anmeldung erfullt nicht die Erfordernisse des Artikels 6 PCT, weil der Anspruch 1 nicht 
klar ist. 

Der unabhangige Anspruch 1 ist auf ein Erzeugnis, und zwar ein "Dichtungsstrang" 
gerichtet, wobei im Oberbegriff des Anspruches unterschiedliche Merkmale zu diesem 
Erzeugnis definiert werden. Der kennzeichnende Teil des Anspruches definiert allerdings 
Merkmale, die ausschlieBlich die Herstellung des Dichtugsstranges betreffen, und nicht 
eindeutig in der Endgestalt des Erzeugnis zu erkennen sind. 

So wird zum Beispiel im Dokument D5 ein Verfahren definiert, das zwar von dem der 
Erfindung abweicht, aber dabei ein Dichtungsstrang als Ergebnis hat, welches die gleichen 
Merkmale zeigt, wie im Oberbegriff des Anspruchs 1 der Erfindung definiert. 

Demzufolge, urn eine Ware Definition der Erfindung zu erreichen, sollte der unabhangige 
Anspruch 1 auf ein Herstellungsverfahren, und nicht auf das entsprechende Erzeugnis 
gerichtet sein. Die abhangigen Anspriiche, sowie auch die Aufgabenstellung in der 
Beschreibung sollten dementsprechend angepaBt werden. 
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Beschreibuna: 

SaarGummi GmbH, D-66687 Wadern-BOschfeld (Deutschland) 

..Dichtungsstrang fur Karosseriedichtungen mit bereichsweise verstarktem Dich- 
tungsprofil" 



Die Erfindung betrifft einen Dichtungsstrang zum Abdichten zwischen einem 
bewegiichen Fahrzeugteil und der Karosserie eines Automobils, dessen Dichtungs- 
profil als Hohlkammerprofil ausgebildet ist, wobei der Dichtungsstrang in minde- 
stens einem zu starker Krummung vorgesehenen Bereich ein in die Hohlkammer 
hinein verstarktes Dichtungsprofil aufweist und die in Langsrichtung des Dichtungs- 
strangs verlaufende Verstarkung ein Enfallen des Dichtbereichs des Dichtungspro- 
fils verhindert Oder begrenzf. 

Solche Dichtungsstrange finden im Karosseriebereich zwischen -bewegiichen Fahr- 
zeugteilen und der Karosserie, insbesondere zwischen TOr und Karosserieseiten- 
wand zwischen karosserie und Heckklappe Oder Karosserie und Frontklappe Ver- 
wendung. Sie dichten hier einen Innenraum, beispielsweise den Fahrgastinnen- 
raum insbesondere gegen den Zutritt von Feuchtigkeit und Larrn ab. Die Dicht- 
funktion mu6 auch noch nach haufiger Betatigung des bewegiichen Fahrzeug- 
teiles veriasslich erfOllt werden. 

Das Dichtungsprofil eines solchen Dichtungsstranges unterteilt man in den Befesti- 
gungsbereich und in den Dichtbereich. Mittels des Befestigungsbereiches wird der 
Dichtungsstrang beispielsweise an dem Fahrzeugteil angebracht. Dies kann durch 
Aufstecken auf einen am Fahrzeugteil angebrachten Flansch oder durch Aufkle- 
ben erfolgen. Dementsprechend ist der Befestigungsbereich des Dichtungsstran- 
ges zu gestalten. 

Der Dichtbereich erfullt die elgentliche Dichtfunktion. Es wird oftmals von einem 
schlauchf6rmigen Hohlkammerprofil gebildet. Dabei kann der Bereich der Hohl- 
kammerwand. der am nachsten zur Befestigungsflache fiegt. auch von dem 
Befestigungsbereich gebildet werden, so dass hier Dichtbereich und Befesti- 
gungsbereich ineinander ubergehen. 

FOr den Befestigungsbereich wird meist ein hartefes. gummiartiges Material ver- 
wendet als fOr den Dichtbereich, der oftmals aus Weich- oder Moosgummi gebil- 
det wird. Das Weichgummi ist besser formbar undpasst sich besser der-Geometrie 
des Hohlraumes des abzudichtenden Spaltes an als ein harteres gummiartiges 
Material. Dieser Werkstoff tragt somit zu einer guten Dichtwirkung bei. 
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Die DE 10005 642 Al beschreibt eine Randspaltabdichtung zum Abdichten eines 
Deckels gegenOber einem Fahrzeugdach. Hierbei wird die Wulstbildung der Dich- 
tungsleiste, die insbesondere bei Kippstellung des Deckels entsteht, durch eine 
Materialaufdickung (Bezugszeichen 18). die in die Hohlkammer ragt, vermieden, 
insbesondere auch in der Zusammenarbeit mit Sollknickstelten. Die Materialauf- 
dickung ist bereichsweise im Querschnitt, vorzugsweise im oberen Drittel, ange- 
prdnet und veriauft uber die gesamte Lange der Dichtungsleiste. Die Verstarkung 
des Hohlkammerprofils Ober die gesamte Lange der Dichtungsleiste fOhrt aber zu 
einem Oberhohten Materialaufkommen, was wiederum den Materialaufwand bet 
der Herstellung und somit die Herstellkosten, aber auch das Gewicht der Dichtung 
erhoht. 



Die EP 0 586 073 Al beschreibt ein Hohlkammerprofil aufweisende Extrusions- 
strange, mit in die Hohlkammer hineinragenden Verstarkungen in KrOmmungs- 
bereichen. Die Verstarkungen werden durch Anderungen des Querschnitts eines 
Extrusionsspalts erzeugt, wobei das Hohlkammerprofil entweder auszwei gleichzei- 
tig extrudierten Strangen zusammengesetzt oder durch nachtragliche Umformung 
eines einzigen extrudierten Strangs hergestellt ist. 

Eine Dichtung der eingangs erwahnten Art geht aus der US 4,448,430 hervor. Als in 
die Hohlkammer hineinragende Verstarkung dient ein an einem Langsrand frei 
endender Steg, der durch eine kleine Offnung in der Wand des Dichtungsprofils 
hindurch in das Dichtungsprofil eingesetzt und mit dem Dichtungsprofil verklebt ist. 

Ausgehend hiervon. liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde. einen Dichtungs- 
strang der eingangs erwahnten Art derart weiterzubilden, dass er sich bei minde- 
stens gleicher Formstabilitat in Krummungsbereichen mit geringerem Aufwand 
herstelleh I5sst: 



Der diese Aufgabe I6sende Dichtungsstrahg nach der Erfindung ist dadurch 
gekennzeichnet, dass die Verstarkung bei laufender Extrusion unter Veranderung 
des Spaltquerschnitts des das Hohlkammerprofil komplett bildenden Extrusions- 
spalts einstuckig angeformt ist. 

Erfindungsgemas erfolgt die Herstellung des kompletten Oichtungsstranges also 
durch variable Extrusion, bei der derExtrusionsspalt des Extruders bei laufender 
Extrusion weggesteuert in Abhangigkeit von der Lange der jeweiligen Bereiche 
variiert, wobei sich die gebildete Verstarkung in die komplett extrudierte Hohl- 
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kammer hinein erstrec'kt. Dadurch. dass das Dichtungsprofil in klar definierten 
Bereichen, in denen die Gefahr besteht, dass das Hohlkammerprofil einfallt. ver- 
starkt wird. wird Dichtungsmaterial eingespart, wodurch sich die Herstellungskosten 
und das Gewicht des Dichtungsstranges vemngern. Desweiteren wird dadurch die 
SchlieBkraft gering gehalten. 

Die vorteilhaften Ausbildungen der verstarkten Dichtungsprofile sind so gestaltet. 
dass sie in einem Arbeitsschritt extrudiert werden konnen. En zweiter Arbeitsvor- 
gang,wie 



- HierschlieBt sich Seite 5 der ursprunglichen Unteriagen an. - 
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Dichtungsstrang zum Abdichten zwischeri einem beweglichen Fahizeugteil 
und der Karosserie eines Automobils, dessen Dichtungsprofil (S) a!s Hohlkam- 
merprofll ausgeblldet 1st. wobei der Dichtungsstrang (2) in mindestens einem 
zu starker KrOmmung vorgesehenen Bereich ein in die Hohlkammer hinein ver- 
starktes Dichtungsprofil aufweist und die in Langsrichtung des Dichtungsstrangs 
veriaufende Verstarkung (10) ein Einfallen des Dichtbereichs des Dichtungs- 
profils (5) verhindert oder-begrenzt. 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verstarkung bei laufender Extrusion unter Veranderung des Spaltquer- 
schnitts des das Hohlkammerprofil komplett bildenden Extrusionsspalts ein- 
stOckig angeformtist. 

Dichtungsstrang nach Anspruch 1. 
dadurch gekennzeichnet 

dass innerhalb eines Bereichs starker KiOmmung (d) Abschnitte mit verstarktem 
Dichtungsprofil (c) durch mindestens einen Abschnitt mit unverstarktem Dich- 
tungsprofil (a) unterbrochen wird. 

Dichtungsstrang nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet. 

dass die Verstarkung (10) als mindestens ein Steg (11) ausgebildet sind. 

Dichtungsstrang nach den AnsprOchen 1 und 3, 
dadurch gekennzeichnet. 

dass der mindestens eine Steg (11) keilfomnig ausgebildet ist und die Mitte des 
Dichtungsprofils (5') nicht Oberragt. 

dass die mindestens eine Stegwurzel (12) in der dem Befestigungsbereich (6) 
gegenOberiiegenden Wand des Dichtbereichs (7) liegt, 
dass die mindestens eine Stegspitze (13) in die Hohlkammer (9) ragt und in 
Richtung des Befestigungsbereiches (6) zeigt. 

Dichtungsstrang nach den AnsprOchen 1 und 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der mindestens eine Steg (11) keilformig ausgebildet ist und die Mitte des 
Dichtungsprofils (5') Oberragt, 

dass die mindestens eine Stegwurzel (12) in dem Befestigungsbereich (6) liegt. 
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dass die mindestens eine Stegspitze (13) in die Hohlkammer (9) ragt und in 
Richtung der dem Befestigungsbereich (6) gegenuberliegenden Wand des 
Dichtbereichs (7) zeigt. 

5 6. Dichtungsstrang nach den Anspruchen 1 und 3, 
dadurch gekennzeichnet 

dass der mindestens eine Steg (11) durchgehend zwischen dem Befestigungs- 
bereich (6) und der dem Befestigungsbereich (6) gegenOberliegenden Wand 
des Dichtbereichs (7) qusgebildet ist und die Hohlkammer in mindestens zwei 
10 Teilhohlkammem (9^9' , ) teilt. 

7. Dichtungsstrang nach Anspruch 1 # 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verstarkungen (10) als VergroBerung der Wandstarke (e f ) des Dicht- 
15 bereichs (7) des verstarkten Dichtungsprofils -{5' ) gegenuber der Wandstarke 

(e) des Dichtbereichs (7) des unverstarkten Dichtungsprofils (S) ausgebildet ist. 
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